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Abstract of FR2581633 

This mandrel is of the type made from rigid 
material which cannot deform under the radial 
clamping stresses generated by the turns 3 
wound on it. According to the invention, it has, 
on its periphery, means 6 enabling its external 
diameter to be reduced. 
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"Mandrin pour bobineau de film presentant une adherence de surface", 
Les films presentant une adherence de surface, c f est a dire les films 
adhesifs, ou les fUms etirables presentant en surface un pouvoir adherent 
sont stockes par enroulement sur des mandrins rigides. Sous l'effet de 
la temperature mais aussi dans le temps, il arrive frequemment que les 
spires du bobineau de films issus de gaine tubulaire et comportant certains 
types d'agents coilants, se teiescopent c'est a dire se deplacent les unes 
par rapport aux autres sur i'axe longitudinal du bobineau comme represente 
a la figure 1 annexee. Ce emplacement qui atteint des dizaines de centime- 
tres rend inutilisable ie bobineau. Le phenomene a la base de ce deplace- 
ment semble etre du a la conjonction de la temperature, de la relaxation 
des contraintes s'exer^ant sur les spires suite a leur enroulement sous 
tension, et du pourcentage d'agent collant qui, dans certaines conditions, 
flue et favorise le glissement transversal des spires. 

Pour remedier a cela, diverses solutions ont ete essayees. II en est 
ainsi de la reduction de la tension d'embobinage, de la realisation de canelu- 
res sur les mandrins, de la reduction du pourcentage d'agent collant et 
de Tenroulement avec decalage d'un film comportant localement des 
surepaisseurs formant des nervures. Ces solutions modifient les caracteristi- 
ques ou Inspect du film sans pour autant Stre totalement efficaces. 

Le traitement CORONA semble donner satisfaction mais est onereux. 
L'utilisation d'additifs particuliers rajoutes a la composition du film, valabie 
pour Pextrusion en filiere plate, ne convient pas pour les films realises 
par sectionnement d'une gaine tubulaire formee par extrusion-gonflage. 
La seule solution retenue actuellement est la reduction du diametre exte- 
rieur du bobineau de film de maniere a reduire la contrainte de serrage 
sur les spires et les risques de telescopage. 

II en resulte une limitation de la longueur enroulee^une augmentation 
des manutentions lors de la realisation du bobineau mais aussi lors de 
son utilisation, done de nombreux inconvenients perturbants le developpe- 
ment du film etirable. 

La prcsente invention a pour but de remedier a ces inconvenients 
en fournissant un mandrin permettant, par sa seule structure, et sans 
modification des conditions de fabrication du film, d'obtenir des bobineaux 
et des bobines de grands diametres de film etirable ne se telescopant 
pas longitudinalement dans le temps et sous I'action de la temperature. 
A cet effet, le mandrin, realise en material* rigide, presente sur 
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sa peripheric, des moyens permettant une reduction de son diametre exte- 
rieur. 

Ainsi, apres enroulemertt des spires de films, la relaxation des contrain- 
tes de serrage conduit a une reduction du diametre exterieur du mandrin, 
reduction liberant les contraintes dans les spires les plus proches, et progres- 
sivement, dans les spires suivantes. Cette liberation orientee s'oppose 
a la creation de contraintes longitudinales favorisant le telescopage et 
s'oppose done a ce telescopage* 

Dans une forme d'execution de 1'invention, le mandrin est enveloppe 
par un manchon exterieur en materiau compressible. 

Ce manchon, de faibie coOt, est comprime sur le mandrin sous-jacent 
au fur et a mesure de la relaxation des contraintes dans les spires* II 
permet d'augmenter et voire m€me de doubler le diametre d'enroulement 
du film sur le mandrin sans risque de telescopage de ses spires. 

Dans une autre forme d'execution, le mandrin comporte, en saillie 
de sa face exterieure, des ailettes longitudinales inciinees aptes a se rabat- 
tre progressivement contre cette face lors de ia relaxation des contraintes 
dans les spires du film enroule sur lui. 

D'autres caracteristiques et avantages ressortiront de la description 
qui suit en reference au dessin schematique annexe representant a titre 
d'exemples non iimitatifs, des formes d'execution de ce bobineau. 

Figure 1 est une vue en perspective d'un bobineau apres telescopage 
de ses spires, 

Figure 2 est une vue en perspective du mandrin selon l'invention, 
Figures 3 et 4 sont des figures de cote en elevation d'un bobineau 
respectivement , immediatement apres enroulement du film sur le mandrin 
selon l'invention et apres relaxation des contraintes dans les spires, 

Figure 5 est une vue en perspective montrant une variante de realisa- 
tion du manchon. 

A la figure 1, (2) designe un mandrin en matiere rigide tel qu'en 
carton ou en matiere synthetique sur lequel les spires (3) d'un film (4) 
presentant une adherence de surface, se sont telescopees e'est a dire 
se sont deplacees sur Taxe longitudinal . du mandrin (2) dans le sens de 
ia fleche (5). Cette figure met en evidence les inconvenients de ce telesco- 
page qui assure une deformation complete du bobineau. 

Selon l'invention, le mandrin (2) destine a recevoir l'enroulement 
de film (ft) est realise en materiau rigide et comporte sur sa peripheric 
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des moyens permettant une reduction de son diametre exterieur. 

Dans la forme d'execution representee aux figures 2 a 4, ces moyens 
sont constitues par un manchon realise en materiau compressible et par 
exemple, par un manchon en mousse de polyethylene. Ce manchon peut, 
5 par exemple, Stre constitue par un fourreau ayant un diametre interieur 
inferieur au diametre exterieur du mandrin (2) de maniere a pouvoir 
Stre maintenu par serrage sur celui-ci. 

Ce mandrin est utilise comme le mandrin traditionriei, c'est a dire 
re$oit PenrouJement de film (4) qui forme sur Jui des spires (3) comme 
10 represent e a la figure 3. Dans la phase de relaxation des contraintes affec- 
tant les spires, phase qui de fa^on connue, s.'effectue selon la temperature 
ambiante dans les 24 ou 48 heures suivant la realisation du bobineau, 
les spires les plus proches du manchon (6) se liberent de leur contrainte 
en exergant des contraintes radiales sur le manchon compressible (6) et 
15 sont suivies de proche en proche par les spires suivantes. Les differentes 
spires sont ainsi soumises a un flambage muitipoints radial leur dormant 
une allure festonnee comme represente a la figure 4. L'usage montre 
que 1'ecrassement progressif du manchon (6) libere reeilement les contrain- 
tes dans les spires qui ne tendent plus a glisser les unes sur les autres. 
20 11 en resulte que le bobineau, ainsi realise, ne risque pas de se telescope 
dans le temps et peut ainsi recevoir davantage de spires sans risque. 

Des essais ont ete realises avec un mandrin dont le corps tubulaire 
en carton avait un diametre exterieur de 97 mm et un diametre interieur 
de 77 mm. Ce mandrin etait enveioppe par un manchon en mousse de 
25 polyethylene ayant une epaisseur de 2 mm, un diametre interieur de 95 
mm. Le mandrin avait une longueur de 520 mm et le manchon de 510 
mm. Apres mise en place du manchon sur le mandrin (2), un film de polye- 
thylene iineaire de 23 microns d f epaisseur a ete enrouie pour former un 
bobineau ayant un diametre exterieur de sensiblement 290 mm correspon- 
30 dant a la dimension des bobineaux actuels. Apres- fabrication, le bobineau 
a ete stocke .pendant 40 jours daris un local soumis a une temperature 
moyenne de 40°C. Apres quelques heures de stockage, les spires interieures 
du bobineau ont commence a festonner. Cette liberation des contraintes 
s'est transmise progressivement aux spires les plus proches. Au bout de 
35 quatrc jours, les 2/3 de repaisseur du bobineau etaient affectes puis le 
phenomene s'est poursuivi de maniere de plus en . plus lente au fur et 
a mesure que Ton s f approchait des spires exterieures. Au terme des 40 
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jours, le bobineau n'avait subi aucun teJescopage de ses spires et a ete 
devide. Ainsi, il a ete constate que, contrairement a ce qu'il se passe 
dans les bobineaux traditionnels ou le collage des dernieres spires empeche 
d'utiliser ses dernieres spires, celles-ci pouvaient etre devidees totalement 
sans aucun probleme. Apres devidage de la totalite du film, le manchon 
(6) en matiere compressible a ete examine. Son- epaisseur n'etait plus 

alors que de 0,1 mm. 

Ces essais mettent en evidence que le mandrin, selon 1'invention, 
permet sans modifier les conditions de fabrication d'un film presentant 
un pouvoir adherent en surface, de supprimer tout telescbpage des spires 
et, en consequence, d'augmenter la dimension des bobines. 

II est evident que 1'invention ne se limite pas a la forme d'execution 
qui a ete decrite ci-dessus mais qu'elle vise tous les mandrins munis de 
moyens leur donnant un diametre exterieur variable, c'est a dire reductible 
i progressivement sous une compression radiale quelle que soit la nature 
du materiau constitutif du mandrin rigide qui peut etre en carton, en 
acier ou en resine synthetique et quels que soient les moyens autorisant 
cette reduction de diametre. Cest ainsi. que le manchon compressible 
peut egalement etre forme par les premieres, couches du film dont il 
3 faut assurer l'enroulement, ces premieres couches etant cdmposees de 
la matiere constitutive du film associee a un agent gonflant introduit 
dans la machine d'extrusion, mais aussi par une couche de mousse polyethy- 
lene co-extrudee en meme temps que le mandrin (2) en matiere synthetique. 
Dans la variante representee a la figure 5, le manchon (6a) comporte 
5 en saillie de sa face exterieure, des allettes longitudinales (7) inclmees 
et aptes a se rabattre centre ce manchon. Dans ces conditions, le manchon 
(6a) est realise dans un materiau rigide ou semi-rigide et seule l'elasticite 
de ces ailettes permet de reduire son diametre exterieur. Ces allettes 
peuvent egalement etre realisees directement sur le mandrin (2) qui est 
30 alors extrude en continu et sectionne a la longueur voulue. 

Ce bobineau qui a ete decrit dans le cadre .de son application a l'enrou- 
lement de film etirable comportant une adherence de surface, peut egale- 
ment etre utilise pour tout autre film dont l'une des faces presente une 
adherence de surface ou un adhesif et, par exemple, pour les rouleaux 
de rubans adhesifs qui sont aussi sensibtes au phenomene de telescopage 
dans le temps et pour les films imprimes presentant, apres realisation 
des contraintes, une adherence entre spires freinant leur deroulement. 
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REVENDICATIONS 

1. Mandrin pour bobineau de film presentant une adherence de surface, 
mandrin (2) du type realise en mater iau rigide indeformable sous les con- 
traintes de serrage radial engendrees par les spires (3) enroulees sur lui, 

5 caracterise en ce qu'il presente sur sa peripheric des moyens (6-7) permet- 
tant une reduction de son diametre exterieur. 

2. Mandrin selon la revendication 1 caracterise en ce qu'il est envelop- 
pe par un manchon exterieur (6) en materiau compressible. 

3. Mandrin selon l'ensemble des revendications 1 et 2 caracterise 
10 en ce qu'iJ est enveloppe par un manchon exterieur (6) en mousse de poly- 
ethylene. 

k. Mandrin selon la revendication 3 caracterise en ce que le manchon 

(6) a, au repos, un diametre interieur plus petit que le diametre exterieur 
du mandrin (2) de maniere a Stre maintenu par serrage sur ce mandrin 

15 (2) apres emmanchement sur lui. 

5. Mandrin selon Tune quelconque des revendications 2 a 3 caracterise 
en ce que le manchon vient d'extrusion avec le mandrin (2) en materiau 
synthetique rigide. 

6. mandrin selon la revendication 1 caracterise en ce quHi comporte, 
20 en saillie de sa face exterieure, des aiiettes longitudinales inciinees (7) 

aptes a se rabattre progressivement sur cette face lors de la relaxation 
des contraintes du bobineau de film. 

7. Mandrin selon la revendication 6 caracterise en ce que les aiiettes 

(7) sont solidaires du mandrin. 

25 8. Mandrin selon la revendication 6 caracterise en ce que les aiiettes 

sont solidaires d ! un fourreau (6a) rapportabie sur le mandrin. 



PLANCHE UNIQUE. 
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